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^) Verfahren zum Beschichten von prof ilierten Kanten an Holz- 
oder Bolzwerkstoffplatten, dla beidaeitig Beschichtungen von 
Schichtstoffplatten r Xunatstof f olien Oder Furnlexen aufweisen, 
bei welchem Verf ahran dla Kanten der Platten gef ormt werden, 
die Beschichtungen auf belden Seiten die Platte mlt tiberstehen- 
den Rtodern mit so groBeiu ttber stand aufgebracht sind, daB er 
ausrelcht, die zugehBrige Plattenkante zu bedecken, und dafl der 
ttberstand auf die Kante gebracht und auf d laser gegebenenf alia, 
unter Elnsatz von Leim und/oder Wtone befestigt wird, ffObeladas . 
For man^der, Kan ten mlt spanenden Werkzeugen hach der Plattenbe- 
schtehtrih^er f 'ol^^^^U^-W^Bta^'tlir'd le Kantenbeschlchtung .. 
der ^eritspreche^ Rand- auf ~,der 

andereh^Plattenseite-herangezogen-wixd, nach dem deutachen Pa- 
tent 2 357 051, dadurch gekennzeichnet, cJafl^die^Plattenkante 
later ;,dar k Beachichtung_(2)_bia^etvra. zur Mitte_djtt_plafetj^ 
hinaua- mi t-dem Prof 11^(5)— veraehan wirdv-eodann-die-Beschichtung 
( 2)^jier-0berstand (3) ^mindestena-der-gestreckten^L&nge- der 
Prbfllkurve— (5) ^ entsprlcht r-auf- die-prof ilierte- Kante auf ge^_ M ^ 
bracht-und-dort befestigt -wird, daB danach die Kanten mit je 
elner Nut (46.2) veraehen werden und daB in die eine der belden 
Nuten (46.2) eine Feder (61) eingeftthrt und dort befestigt wird* 



2. Verfahren nach Anapruch 1, dadurch gekennzeichnet/ daB beim Pro- 
fllieren der Kante ein Plattenttberstand (1.1) verbleibt. 

3. Verfahren nach Anapruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB beim Pro- 
f ilieren die belden Kanten elner Seite syxnmetrlach zueinander 
ausgebilde t werden . 



4. Verfahren nach Anapruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die bel- 
den Kantenpaare jeder Seite symmetrisch zueinander ausgebildet 
werden. 
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5. Verfahren nach Anspruch 1 sowie einem der Ansprttche 2 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die Weite der Nut (46.1) etwa ein 
Drittel der Starke der Platte (1) betrSLgt. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet , daB die 
Nut (46.1) in der Kantenmitte der Platte (I) vorgesehen wird. 

7 A verfahren nach einem Oder mehreren der vorstehenden Ansprttche, 
[j dadurch gekennzeichnet, dafl die Platte (1) mit unterschiedli- 
f|chen Beschichtungen (2.1 # 2.2.) versehen 1st, wobei das Anar- 
r | beiten der Prof ilkurve (5) und deren Bedeckung durch den ttber- 
H stand der Beschichtung (3.1) zunfichst von der mit der sichtba- 
r jren Beschichtung (2.1) versehenen Seite der Platte (1) erfolgt 

8. Vorrichtung zum Beschichten von prof ilier ten Kanten nach dem 
Verfahren gemEB einem oder mehreren der Ansprttche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB einer ersten Kantenprof ilier- und 
Beschichtungsvorrichtung (40) eine zweite (50) nachgeschaltet 
ist, wobei die erste mit einem NutenfrMser (46) und die zweite 
mit einem weiteren Nutenfraser (56) und einem Magazin (60) fttr 
die Federn (61) , einer Federzuftthrvorrichtung (62) und einer 
Federeinf tthr- und Anpreflvorrichtung (63) versehen ist, wobei 
die FrSsvorrichtung (56) fttr die freibleibende Nut (46.1) als 
Gegenhalter fttr die Federeinf tthr- und Anpreflvorrichtung (63) 
ausgebildet ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dafl die 
zweite Kantenprof ilier- und Beschichtungsvorrichtung (SO) mit 
einer zusHtzlichen Leimauf tragsvorrichtung (64) in Hdhe der 
die Feder (61) aufnehmenden Nut (46.1) versehen ist. 

10. Vorrichtung nach einem der Ansprttche 8 : oder 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl beide Kantenprof ilier- und Beschlchtungsvorrich- 
tungen (40, 50) mit je einer sich in Mngsrichtung der Vor- 
richtungen erstreckenden und rechtwinklig dazu bewegbaren, 
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feststellbaren Traverse (47, 57) mit Ptthrungsrollen (47.1, 
57.2) versehen ist. 

Profilbrett, hergestellt nach dein Verfahren gemftfl Anspruch 1 
sowie einem oder mehreren der Ansprtlche 2 bis 5, dadtirch ge- 
kennzeichnet# daB das aus einer mit Schichtstof fplatten, Kunst- 
stoffolie oder Purnier mind as tens einseitig beschichteten Plat- 
te aus Holz oder Holzwerkstoff hergestellte, mit Kantenprof i- 
len (5) sowie mit Nat (46.1) und Peder (61) versehene, strei- 
fenfOrmige Profilbrett (1) eine von der Nut (46.1) bis zur 
Peder (61) reichende, einstllckige Beschichtung (2.1) aufweist. 

Profilbrett nach Anspruch 11, dadurch gekennzelchnet, dafl das 
mit Kantenprofilen (5) sowie mit Nut (46.1) und Peder (61). ver- 
sehene Profilbrett (1) beidseitig je eine voa der Nut (46.1) 
bis zur Peder (61) Beschichtung (2.1, 2.2) aufweist. 
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Verf ahren und Vorrichtung zum Beschichten von 
profilierten Kanten an Holz- oder Holzwerkstoff platten 



Die Erf indung bezieht sich zunachst auf ein Verf ahxen zum Be- | 
achichteh von profilierten Kanten an Holz- oder Holzwerkstoff plat- fj 
ten, die beidseitig Beschichtungen aus Schichts toff platten, Kunst- 
stoffolien oder Furhieren aufweisen, bei welchem Verfahren die ; 
Kanten der Platten geformt werden, die Beschichtungen auf beiden 
Sei.ten der Platte mit tiberstehenden Randern mit so groBem Uber- 
stand aufgebracht sind, dafl er ausreicht, die zugeh6rige Platten- 
kante zu bedecken, und daB der Uberstand auf. die Kante gebracht 
und auf dieser gegebenenf aiis-unter- Einsatz von Leim und/oder WSr- 

^rme-befestigt wirdT^wobei das Formen der Kanten mit spanenden Werk- 
zeugen nach der Plattenbeschichtung erfolgt^und als Oberstand flir 
die Kantenbeschichtung der entsprechend breit beschnittene iiber- 

-stehende Rand auf der anderen Plattenseite" herangezogen wird, 
nach dem deutschen Patent 2 357 051? sie betrifft dariiber hinaus 
eine Vorrichtung zur Durchf tlhrung des Verf ahrens und 
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schliefllich die Profilplatte hergestellt nach dem Verfahren selbst 

Bei der Verwendung beidseitig beschichteter Plat ten las sen sich 
f Kantenbeschichtungen dadurch erzeugen, dad unter der Beschichtung 
[ die Plattenkante mittels spanender Werkzeuge eingef r&at und dabei 
prc^liert wlrdvTvWobei^ein tJberstand der Plattenbeschichtung er-* 
haJ^n-bleibt. DiesAr Ober stand der Plattenbeschichtung wird in 
einem waiter en Arbeitsgang zum Bedecken der geforraten Kante her an- 
gezogen, ati£ diese aufgebracht und dort befestigt. Sollen nun der- 
artige Flatten mit Nut und Feder versehen werden, mttasen die ent- 
sprechenden Schlitze in die Kante eingearbeitet werden; und es 
entsteht bei den biaherigen Auaf Ohrungsf orroen das Problem, daB 
der bis auf die andere Kantenseite gef Ohrte freigeschnittene Ober- 
stand der Beschichtung einen schmalen Streif en bildet, bei dem 
infolge der auf tretenden mechanischen Krafte und/oder auf tre ten- 
den W&rmebelastung Ablttsungsgefahr besteht. 

Der Erf indung llegt nun die Aufgabe zugrunde , die Verfahren zur 
Kantenbesch'lchtung ao weiterzubilden, dafl auch bei Flatten mit 
Nut und Federn eine von der Nut zur Feder reichende, die prof i- 
lierten. LMngskanten mitbedeckende, einstttckige Beschichtung auf- 
gebracht werden kann und daB die DurchfUhrung des Verfiahrens ein 
wirtschaf tliches Her ste lien derar tiger Flatten erroSglicht; dar fi- 
ber hinaus 1st es Aufgabe der Erflndung* eine Vorrichtung anzu- 
geben, mit der das Verfahren vorzugsweise durchfiihrbar 1st. 

Zur L3sung dieser Aufgabe wird nach der Erf indung vorgeschlagen,. 
dafl die Plattenkante unter der Beschichtung bis etwa 2ur Mitte 
der PlattenstSrke hinaus mit dem Profil versehen wird, sodann 
die Beschichtung, der en tJberstand mindestens der gestreckten LSn- 
ge der Prof ilkurve entspricht, auf die profillerte Kante auf ge- 
bracht und dort befestigt wird, daB danach die Xanten mit je 
elner Nut versehen werden und daB in die eine der beiden Nuten 
eine Feder eingefflhrt und dort befestigt wird. Weitere 
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Ausgestalttingen und bevorzugte Ausf tihrungsf ormen beschreiben die 
Unteransprtiche 2 bis 7. DarOber hinaas wird zum Durchf tihren des 
Verf ahrens vorgeschlagen, daB einer ersten Kantenprof ilier- und 
Beschichtungsvorrichtung eine zweite nachgeschaltet ist, wobei die 
erste mit einera Nutenfraser und die zweite mit einem weiteren Nu- 
tenf riser und einem Mag a z in f Or die Federn, einer Feder zuftihrvor- 
richtung und einer Federeinf tthr- und AnpreBvorrichtung versehen 
ist, wobei die FrMsvorrichtung ftir die freibleibende Nut als Gegen- 
halter fflr die Federeinftthr- und AnpreBvorrichtung ausgebildet ist. 
Die weiteren Ausgestaltungen der Vorrlchtung beschreiben die Unter- 
ansprtiche 9 und 10. 

In den Figuren 1 bis 5 wird beispielhaf t das Wesen der Erfindung 
nMher eriautert. Dabei bed eu ten: 

Fig. 1 Profilbrett mit NUt und Feder und einsttickiger , 

von Nut zur Feder reichender Beschichtung, 
Fig. 2 Profilbrett mit Nut und Feder, dessen Seiten- 

kanten unsymmetrisch profiliert sind, 
Fig, 3 Profilbrett mit Nut und Feder, dessen Seiten- 

kanten symmetrisch profiliert sind. 
Fig. 4 schematische Darsteliung des Verf ahrensablaufs. 

in den Einzeldarstellungen 4a - 4k, 
Fig. 5 Vorrichtung zum Durchftihren des Verfahrens. 

In den Bezugszeichen wird Bezug genommen auf die Stammanmeldung 
P 23 57 051 j im einzelnen zeigt die Fig, 1 das Profilbrett 1 rait 
den einseitig profilierten Kanten, dessen Sichtseite mit der Be- 
schichtung 2.1 versehen ist. Eine Gegenbeschichtung 2,2 aus glei- 
chem oder anderen Beschichtungsmateriaiien wird Oblicherweise vor- 
gesehen. Die Sichtbeschichtung 2,1 ist dabei einstUckig von der Fee- 
der 61 bis zur Nut 46.2 geftthrt, auf die Kantenprof ile aufgelegt 
und dort befestigt. Beidseitig sind Nuten 46.2 vorgesehen, wobei 
in die zweite Nut die Feder 61 eingefiihrt und gegebenenf alls dort 
befestigt ist. Analog dazu zeigt die Fig. 2 die- Prof ilplatte 1 
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mit der Sichtbeschichtting 2.1 und der Gegenbeschichtung 2.2. Bei 
dieser Profilplatte sind die Seitenkanten sowohl von der Sichtsei- 
te als auch von der Gegenseite her profiliert, wobei die Profi- 
lierung von beiden Seiten eine unterschiedliche ist. Demgegeniiber 
zeigt Pig. 3 ein Profilbrett rait symmetrischer Ausbildung der Kan- 
tenprofilierung lings jeder der beiden Lingskanten; in diesem Fal- 
le kBnnen naturgemSB beide Seiten Sichtseiten sein; derartige 
Platten werden daher vorzugsweise mit gleicher Beschichtung auf 
beiden Seiten ausgerttstet. 

^Bt^f^guren^riipE^4?f»z^ in, e^nzelnen Ver- 

^fahrenaschritten. Ausgehend von der Fig. 4a, die die an ihrer Kan- 
te noch nicht profilierte Platte 1 mit den Beschichtungen 2,1 und 
2.2 zeigt, wird, wie Pig. 4b darstellt, mittels^elnes^vant SSgef- 
^b|lafet^4-.-l- gelegteTf;^untei?r der- Beschichtung "2 V1" ver lauf enden sage*- 
schnirttesT-rein^ Abschftit^3^der-Beaehichtung*' freigeschnitten. 
Dnterhalb des f reigeschnittenen Abschnittes 3 . 1 der Beschichtung 
wird nun mittels eines ?spanenden^ Werkzeugea> beispielsweise eines, 
I^q£ils.cheibenfras«s_4..2 rf .das- Profil-rder Seitenkante geformt r wo-* 
bei die Profilierung bis ilber die Half te der PlattenstMrke hinaus 
reicht. Die so entstandene Prof ilkurve wird, wie Fig, 4d zeigt, 
mittels einer Prof ilschleif scheibe? 8 gegiattet. Die Fig. 4e zeigt 
die so entstandene Profilkante der Platte 1 mit der Prof ilkurve 5 . 
und dem Plattenttber stand 1.1. Im nachf olgenden Verf ahrensschritt , 
der in Fig. 4f angeideutet 1st, wird mittels der auf einanderf olgen-. 
den- Form- und Anprefirollen 45 der ttberstand 3^1 auf. die Profil- 
kurve 5 aufgelegt und dort befestigt. Dabei kann dieses Befesti- 
gen mit vorher auf gebrachtem Leim und/oder durch Einwirkung von 
Hitze, wie beispielsweise zum Aufschmelzen n3tig,. erf olgen. Bei 
dieser Art der Herstellung ist es iiberf lussig, den Oberstand 3.1 
auf die spater benStigte genaue LMnge abzulSLngen. Es ist hinrei- 
chend r wenn dieser ttberstand der gestreckten LSnge der Profilkur- 
ve 5 entspricht. Dies bedeutet, dafl die spatere Nut von der 
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Beschichtung zumindest teilweise mitttberdeckt ist. Das Einbringen 
der Nut zeigt die Fig. 4h. Parallel zur Langskante, efcwa in deren 
Mitte, wird mittels des Fraswerkzeuges 46.1 eine Nut in die Plat- 
tenkante eingearbeitet, wobel auch der Oberstaiid der. urogelegten 
und befestigten Beschichtung mit entfernt wird. Das Ergebnis 
zeigt die Fij. 4i: Die Platte 1 1st mit der Nut 46.2 versehen, 
die Sichtbeschichtung 2.1 reicht einstttckig bis an die Xante der 
Nut. Bei diesera Herstellungsverf ahren wurde ein Plattenflber stand 
.1.1 gebildet; dieser Plattentiberstand wirkt beim. Zusammenftigen 
einer Vielzahl beschichteter Prof ilplatten als abstandshaltender. 
Plat tenUber stand? dies hat zur Folge, daft keine hohen Ansprttche 
an die Genauigkeit der Feder 61 und deren Lage in der Nut - wie 
in Fig. 4k dargestellt - gestellt werden braucht. Hierbei ist die 
Feder 61 nicht bis auf den Grund der Nut 46.2 geftihrt, so dafi ein 
Hohlraum 61.1 verbleibt. 

Die Fig. 5 zeigt eine Vorrichtung mit deren Hilfe das Verfabren 
in bevorzugter Weise durchfiihrbar ist. Die zweiteilige Vorrich- 
tung entspricht in ihrem ersten Tell 40 der Vorrichtung der Starraa 
anmeldung; sie enthait eine F8rdervorrichtung 40.1 und 40. 2 , die 
a us umiaufenden Plattenbandern Oder Gurtbandern gebildet sind'. 
Diese FBrdervorrichtung erfaflt die beidseitig beschiehteten Plat- 
ten und fGhrt sie an . den~Schneid- und Fraswerkzeugen 4.1 und 4.2 
mit^deren-Antrieberi 41 und 42 vorbei. HiefBel^Werden der Frei- 
schnitt der- Beschichtung 3.1 (Fig. 4b) un^^s Grundprbf il (Fig. 
r ,4c)^erzeugt. In der nachfolgenden Station wird die Profilkurve 5 
(Fig. 4e) beispielsweise durch eine; Erof ilschleifscheibe 8, ange- 
trieben vom Antrieb 43 , gegiattet. Die nachfolgende Lermauftrags-, 
^vorrichtung 44 gibt den nptwendigen Kleber auf die Profilkurve 5 
und/oder den freigeschnittenen Beschichtungsttberstand 3.1. Die 
nochfolgenden Form- und Anprefirollen 45 formen den tfberstand 3.1 
entsprechend der Profilkurve 5, legen ihn auf die Profilkurve 5 
auf und befestigen ihn dort. Da der Profilfraser 4.2 nicht die 
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gesamte Kante liberdeckt, sondern nur bis ttber die Hllfte der 
PlattenstHrke hinausreicht, endet die Profilkurve 5 an einexn 
Plattentiber stand 1.1 (Fig. 4b) . Die freigeschnittene Beschichtung 
3.1, die auf die Profilkurve gelegt, diese bedeckt, entspricht 
in ihrer Ltoge dieser Profilkurve, so dad sie in den Grund der 
EinfrSLsung gefUhrt werden kann. In der nachf olgenden Station 
schneidet ein Nutenfrfiser 46.1, angetrieben von dem Antrleb 46, 
die Nut 46.2 in die prof ilierte und beschichtete Kantenseite 
(entsprechend Pig. 4h) . Um diese einseitige Bearbeitung der Plat- 
te zu ermttglichen, ist eine verschiebbare Traverse 47 vorgesehen, 
der en Rollen 47.1 die Gegenhalter ffir die bei der Bearbeitung 
auftretenden KrcLfte bilden. Am Auslauf der Vorrichtung 40 tiber- 
ninmt die Vorrichtung 50 die beidseitig beschichtete, IMngs einer 
Kante profilierte, init Beschichtung gedeckte und mit Nut versehe- 
ne Platte mit ihrer TTAnspar tvorrichtung 50.1 und 50.2. Diese 
Vorrichtung entspricht im Grunde genommen der Vorrichtung 40; es 
slnd lediglich die Seiten getauscht. burch das Vertauschen der 
Seiten wird an den Arbeitsstationen 51, 52, 53 und 56 die zweite 
Kante profiliert, gedeckt und mit einer entsprechenden Nut ver- 
sehen. Dabei aind die Leimauf tragsvorrichtung und der Form- und 
AnpreBrollensatz der tlbersichtlichkeit halber nicht mit darge- 
stellt. Der wesentliche Unterschied der Vorrichtung 50 ist das 
Vorhandensein eines Magazines 60 fUr die Federn 61, die von der 
Federvorschubvorrichtung 62 synchron 2ur Bewegung der Platte in . 
der Vorrichtung 50 erfaBt und gefdrdert werden und von den auf 
der Gegenhaltertraverse 57 vorgesehenen Einfiihr- und AnpreBrollen 
63 in die fiir die Feder vorgesehene Nut eingeftthrt und einge- 
driickt werden. Eine Leimauf tragsvorrichtung 64 mit einer Dtise in 
der Hohe der ftir die Federaufnahme vorgesehenen Nut hat einen 
Kleber in die Nut gegeben, so dafl die Feder 61 in .der Nut auch 
befestigt werden kann. 

Die nach diesem Verfahren hergestellten Profilplatten sind ain- 
stiickig von der Feder bis zur Nutkante mit der glelchen Beschich- 
tung gedeckt. Dies hat den entscheidenden Vorteil, daB 
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Kantendeckungen rnit Streifen der Beschichtung, die sich leicht 15- 
sen, Uberflttssig werden. Das Herstellen von Prof ilbret tern rait Nut 
und Feder nach dem Verfahren ist einfach und daher auch wirt- 
schaftlich, Darliber hinaus ist es ein groBer Vorteil, dafl es mit 
Hilfe der erfindungsgeraaflen Vorrichtung gelingt, die Prof ilbretter 
in einem Arbeitsgang langs belder LSngskanten zu profilieren, rait 
einer Nut zu versehen und in eine der beiden Nuten eine Feder ein- 
zulegen, wobei als Gegenhalter f Or den die Feder in die fiir sie 
bestiramte Nut einf tlhrenden Rollensatz die FrSsvorrichtung fiir die 
freibleibende Nut ausgebildet ist. Durch die Verwendung der be- 
wegbaren Traversen in beiden aufeinanderf olgenden Vorrichtungen 
k8nnen derartige prof ilierte, mit Nut und Feder versehene Platten 
in beliebigen Breiten hergestellt werden. 
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